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<S) Vorrichtung zum Granuliaren von Kunststoffstrangen 
<g> 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrlchtung zum 
Granulieron von Kunststoffstrangen, bestehend bus einervor 
ainem Extruderkopf (1) mit einam Vertoilerkonus (13) ange- 
ordnetan behaizten Lochplatte (3) mit kretsformlg angeord- 
noten Dusenbohrungen (5) und mit einer Schnaideinrichtung 
mit elnem In efnem Auffanggehause (10) angeordnetan 
Messerkopf (7), dessen Schnaidmessar (9) im Austrittsbe- 
reich von au$ den DGaenbohrungen (5) austratenden und mit 
einem Kuhlmedium beaufschlagten Kunststoffstrangen urn- 
laufen. Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daS in 
einer zentriachen Ausnehmung (11) der Lochplatte (3) ein 
elektrischer Ringheizkorpar (12) angeordnet ist. Hierdurch ist 
e8 moglich, die Lochplatte (3) zentral und aymmetrisch zu 
beheizen, wobei die ringformtg In der Lochplatte (3) ange- 
ordneten OOsenbohrungen (5) sich aamtlich In gleichem 
" Abstand zum Ringheizkorpar (12) befinden. E$ ergibt sich 
) unt or Einsatz einfacher Mittel eine gleichmaBige Tempere- 
turverteilung im Bareich alfer Dusenbohrungen (6). 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Granu- 
lieren von Kunststoffstrangen, bestehend aus einer vor 
einem Extruderkopf mit einem Verteilerkonus angeord- 
neten, beheizten Lochplatte mit kreisformig angeordne- 
ten Dusenbohrungen und mit einer Schneideinrichtung 
mit einem in einem Auffanggehause angeordneten Mes- 
serkopf, dessen Schneidmesser im Austrittsbereich von 
aus den Dusenbohrungen austretenden und mit einem 
Kuhlmedium beaufschlagten Kunststoffstrangen um- 
laufen. 

Das Granulieren von Kunststoffstrangen mittels 
Schneidmesser unmittelbar nach dem Strangaustritt er- 
fordert eine ausgewogene Temperaturfuhrung der 
Kunststoffstrange innerhalb der Dusenbohrungen der 
Lochplatte bis unmittelbar zum Strangaustritt Die 
Temperaturfuhrung in diesem Bereich muB so erfolgen, 
daB die gewiinschte Viskositat der Schmelzestrange in 
alien Dusenbohrungen bis zum Austria beibehaiten 
wird, wobei zur Erzielung optimaler Schnittbedingun- 
gen eine Viskositatserhohung bei Strangaustritt crfor- 
derlich ist Es erfolgt hier eine gezielte Kuhlung der 
Kunststoffstrange fur den Schneidvorgang. wobei als 
Folge an der Lochplatte im Austrittsbereich der Dusen- 
bohrungen erhohte Warmeverluste auftreten. Auch die- 
se Warmeverluste miissen durch die in die Lochplatte 
integrierten Heizelemente ausgeglichen werden. 

Es ist bereits bekannt, zum Beheizen der Lochplatte 
in dieser eine Vielzahl von elektrischen Heizpatronen 
radial anzuordnen. Eine elektrische Beheizung der 
Lochplatte ist in vielen Fallen vorteilhaft Nachteilig ist 
es jedoch, daB die erforderliche gleichmaBige Tempera- 
turverteilung in der Lochplatte, d h. in alien Dusenboh- 
rungen bei einer radialen Anordnung mehrerer Heizpa- 
tronen in der Regel nicht zu erreichen ist. Es laBt sich 
hier nicht vermeiden, daB die Abstande der Heizpatro- 
nen zu den einzelnen Dusenbohrungen unterschiedlich 
groB sind, woraus sich eine unterschiedliche Warmebe- 
aufschlagung ergibt AuBerdem bringt eine elektrische 
Beheizung der Lochplatte zwar den Vorteil, daB die 
Aufbereitung und Zufuhr eines Heizmediums nicht er- 
forderlich ist, die Anordnung mehrerer Heizpatronen in 
der Lochplatte stellt jedoch immer noch eine relativ 
aufwendige Losungdar. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die ge- 
nannten Nachteile zu vermeiden und eine konstruktiv 
einfache elektrische Heizung zu schaffen, mittels der 
sich auBerdem eine sehr gleichmaBige Temperaturver- 
teilung in der Lochplatte erreichen laBt. 

Dicsc Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
Merkmale des Anspruchs 1 gel6st Die weitere Ausge- 
staltung der Erfindung ist den Unteranspruchen zu ent- 
nehmen. 

Dadurch, daB in einer zentrischen Ausnehmung der 
Lochplatte ein elektrischer Ringheizkorper angeordnet 
ist, ist es m5glich, die Lochplatte zentral und symme- 
trisch zu beheizen. Die ringformig in der Lochplatte 
angeordneten Dusenbohrungen befinden sich samtlich 
in gleichem Abstand zum Ringheizkorper. Hieraus er- 
gibt sich eine gleichmaBige Temperaturverteilung im 
Bereich aller Dusenbohrungen. Im ubrigen ergibt sich 
durch die Anordnung eines einzigen Ringheizkorpers 
mit nur einem elektrischen AnschluB eine vorteilhafte 
Vereinfachung der Vorrichtung. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist es vorge- 
sehen, daB der Ringheizkorper in einer zentrischen Aus- 
nehmung der Lochplatte mittels des in die Ausnehmung 



einschraubbaren Verteilerkonus befestigt ist Hieraus 
ergibt sich die Mdglichkeit einer einfachen und sicheren 
Befestigung des Ringheizkdrpers innerhalb der Loch- 
platte unter Verwendung des stets bereits vorhandenen 
5 Verteilerkonus. 

Vorzugsweise sind der Ringheizkorper und die zen- 
trische Ausnehmung der Lochplatte zylindrisch ausge- 
bildet, wobei der Ringheizkorper an seinem Umfang mit 
einem PaBsitz in der zentrischen Ausnehmung angeord- 
io net ist Aus einer derartigen Ausbildung ergibt sich der 
positive Effekt, daB es aufgrund der radialen Ausdeh- 
nung des Ringheizk6rpers beim Aufheizen zu einer ela- 
stischen Verspannung in der zentrischen Ausnehmung 
kommt Die AuBenwandung des Ringheizkorpers legt 
15 sich fest auf die Innenwandung der zentrischen Ausneh- 
mung, so daB ein sehr guter Warmeubergang in die 
Lochplatte sichergestellt ist Insgesamt ergibt sich auch 
aus der zentrischen Anordnung des Ringheizkorpers in 
der Lochplatte eine optimale Nutzung der zentral zuge- 
20 fuhrten Heizleistung. 

Im Rahmen der Erfindung ist es weiterhin vorgese- 
hen, daB sich die zentrische Ausnehmung der Lochplatte 
mit dem Ringheizkorper innenseitig bis in die Nahe der 
Dusenbohrungen erstreckt Es ergibt sich hier der zu- 
25 satzlich Vorteil, daB die Lochplatte im Bereich der Du- 
senbohrungen schnell gleichmaBig aufgeheizt wird und 
daB eine prazise Temperatursteuerung im Bereich der 
Dusenbohrungen erleichtert wird. 

In der Zeichnung ist eine Ausfuhrungsbeispiel der Er- 
30 fmdung dargestellt und wird im Folgenden naher be- 
schrieben. 

Die Zeichnung zeigt in schematischer Darstellung ei- 
nen Querschnitt durch den hinter einem Extruder ange- 
ordneten Abschnitt einer Vorrichtung zum Granulieren 
35 von Kunststoffstrangen. 

In der Zeichnung ist mit 1 ein Extruderkopf bezeich- 
net, in dem ein Schmelzekanal 2 angeordnet ist, dem von 
einem in der Zeichnung nicht dargestellten Extruder 
Polymerschmelze zugefuhrt wird. Vor dem Extruder- 
40 kopf 1 ist eine beheizte Lochplatte 3 angeordnet und 
mittels Schrauben 4 befestigt Die Lochplatte 3 weist 
eine Vielzahl von ringformig urn das Zentrurn angeord- 
nete Dusenbohrungen 5 auf, die fluchtend hinter denk 
Schmelzekanal 2 des Extruderkopfes 1 angeordnet sind. 
Vor der Lochplatte 3 ist vor den Dusenbohrungen 5 
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ein mit einer Welle 6 rotierender Messerkopf 7 ange- 
ordnet Der Messerkopf 7 ist mittels einer Verschrau- 
bung 8 auf der Welle 6 drehfest befestigt und wird uber 
die Welle 6 mittels eines in der Zeichnung nicht darge- 
50 stellten Antriebsmotors angetrieben. An dem Messer- 
kopf 7 sind im Bereich der Dusenbohrungen 5 Schneid- 
messer 9 angeordnet die das strangformig aus den Du- 
senbohrungen 5 austretende Polymer granulieren. 
Der Messerkopf 7 der Vorrichtung ist im ubrigen in 
55 einem vor der Lochplatte 3 befestigten Auffanggehause 
10 fur das Granulat angeordnet Dem Auffanggehause 
10 wird auBerdem im Bereich der Dusenoffnungen 5 der 
Lochplatte 3 ein in der Zeichnung gleichfalls nicht dar- 
gestelltes Kuhlmedium fur das aus den Dusenbohrun- 
60 gen 5 strangfdrmig austretende Polymer zugefuhrt Zur 
Erzielung optimaler Schnittbedingungen ist in diesem 
Bereich eine Viskositatserhohung des Polymers erfor- 
derlich. 

Die Lochplatte 3 weist eine zylindrisch ausgebildcte 
65 zentrische Ausnehmung 11 auf. In der zentrischen Aus- 
nehmung 11 Ist ein gleichfalls zylindrisch ausgebildeter 
elektrischer Ringheizkorper 12 mit PaBsitz angeordnet 
Der Ringheizkdrper 12 ist in der zentrischen Ausneh- 
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mung 11 mittcls eines eingeschraubten Verteilerkonus 
13 fUr die Polymerschmelze des Extruderkopfes 1 befe- 
stigt Hierzu sind in der zentrischen Ausnehmung 1 1 und 
am Verteilerkonus 13 Gewinde 14 vorgesehen. Die den 
Ringheizkorper 12 aufnehmende zentrische Ausneh- 5 
mung 11 erstreckt sich innerhalb der Lochpiatte 3 bis in 
die N&he der Dusenbohrungen 5. 

In der Lochpiatte 3 ist eine radial nach auBen gefuhrte 
Bohrung 15 angeordnet durch die elektrische AnschluB- 
leitungen 16 des Ringheizkorpers 12 nach auBen an ei- 10 
nen AnschluB 17 gefuhrt sind. 

Zum Granulieren von Kunststoffstrangen wird das 
Polymer von einem in der Zeichnung nicht dargestellten 
Extruder dem Schmelzekanal des Extruderkopfes 1 zu- 
gefilhrt. An dem Verteilerkonus 13 erfolgt sodann eine 15 
ringformige Verteilung der Polymerschmelze in dem 
Bereich der Dusenbohrungen 5 der Lochpiatte 3. Die 
Polymerschmelze tritt dann in die Dusenbohrungen 5 
ein, wobei die Lochpiatte 3 im Bereich der Dusenboh- 
rungen 5 mittels des Ringheizkorpers 12 auf die erf or* 20 
derliche Betriebstemperatur gebracht wind. Die Anord- 
nung der Dusenbohrungen 5 in einem gleichmaBigen 
und kurzen Abstand zu dem zentrischen Ringheizkor- 
per 12 ermoglicht eine gute Temperaturfuhrung im Be- 
reich der Dusenbohrungen 5. Es ist somit moglich, die 25 
gewtinschte Viskosit&t der einzelnen Schmelzestrange 
bis zu deren Austritt aus den Dusenbohrungen 5 sehr 
gut einzustellen. 

Im Bereich des Austritts der Kunststoffstrange aus 
den Dusenbohrungen 5 erfolgt im Auffanggehause 10 30 
eine Kiihlung mittels Wasser, mittels der die Viskositat 
der einzelnen Schmelzestrange erhoht wird, so daB fur 
den in diesem Bereich rotierenden Messerkopf 7 mit 
seinen Schneidmessern 9 optimale Schnittbedingungen 
eingestellt werden konnen. Mittels der Schneidmesser 9 35 
werden die Kunststoffstrange granuliert wobei das 
Granulat im AuffangbehaMter 10 aufgefangen wird. Eine 
zwischen dem Auffangbehalter 10 und der Lochpiatte 3 
angeordnete Dichtung 18 verhindert einen Austritt von 
Kuhlmittel. 40 

Insgesamt wird durch die erfindungsgemaBe Anord- 
nung eines elektrischen Ringheizkdrpers 12 in einer 
zentrischen Ausnehmung 11 der Lochpiatte 3 mit einfa- 
chen Mitteln eine sehr gleichmaBige Beheizung der 
Lochpiatte 3, insbesondere auch im Bereich der Dusen- 45 
bohrungen 5 erreicht. Aufgrund der zentrischen Anord- 
nung des Ringheizkorpers 12 innerhalb der Lochpiatte 3 
Ist es daruber hinaus gelungen, den Wirkungsgrad der 
Beheizung zu optimieren. Die Warme strOmt in der 
Lochpiatte 3 von innen nach auBen und gelangt dabei 50 
stets in den Bereich der Dusenbohrungen 5, in dem eine 
Beheizung erforderlich ist Erst danach stromt die zuge- 
fuhrte WSrme am AuBenumfang der Lochpiatte 3 ab. 
Erh6ht wird der Wirkungsgrad der Beheizung dadurch, 
daB der Ringheizkorper 12 mit einem PaBsitz in der 55 
zentrischen Ausnehmung 11 der Lochpiatte 3 angeord- 
net ist. Hierdurch wird ein hervorragender Warmeuber- 
gang auf die Lochpiatte 3 sichergestellt Nicht zuletzt 
ermoglicht die ringformige Anordr.ung der Dusenboh- 
rungen 5 um den Ringheizkdrper 12 herum sowie die 60 
unmittelbare Nahe des Ringheizkorpers 12 zu den DQ- 
senbohrungen 5 eine Optimierung der Temperaturfuh- 
rung im Bereich der Dusenbohrungen 5. 

Patentanspruche 65 
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kopf (1) mit einem Verteilerkonus (13) angeordne- 
ten beheizten Lochpiatte (3) mit kreisformig ange- 
ordneten Dusenbohrungen (5) und mit einer 
Schneideinrichtung mit einem in einem Auffangge- 
hause (10) angeordneten Messerkopf (7), dessen 
Schneidmesser (9) Im Austrittsbereich von aus den 
Dusenbohrungen (5) austretenden und mit einem 
Kuhlmedium beaufschlagten Kunststoffstrangen 
umlaufen, dadurch gekennzeichnet, daB in einer 
zentrischen Ausnehmung (11) der Lochpiatte (3) 
ein elektrischer Ringheizkorper (12) angeordnet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Ringheizkdrper (12) in der zentri- 
schen Ausnehmung (11) der Lochpiatte (3) mittels 
des in die Ausnehmung (11) einschraubbaren Ver- 
teilerkonus (13) befestigt ist 

3. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet daB der Ringheizkorper (12) 
und die zentrische Ausnehmung (1 1) der Lochpiatte 
(3) zyiindrisch ausgebildet sind und daB der Ring- 
heizkorper (12) an seinem Umfang mit einem PaB- 
sitz in der zentrischen Ausnehmung (11) angeord- 
net ist 

4. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorher- 
gehenden Ansprflche, dadurch gekennzeichnet daB 
sich die zentrische Ausnehmung (11) der Lochpiat- 
te (3) mit dem Ringheizkorper (12) innenseitig bis in 
die Nfihe der Dusenbohrungen (5) erstreckt 

5. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB 
AnschluBleitungen (16) des elektrischen Ringheiz- 
korpers (12) in einer in der Lochpiatte (3) radial 
nach auBen gefiihrten Bohrung (15) angeordnet 
sind. 
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